Europaisches Patentamt 

® D})} European Patent Office ® Veroffentllchungsnummer: 0 164313 

Office europ^en dea brevets 



® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

@ Anmeldenummer:B5810229.6 ® tnt.CI/:F42B 3/12 

@ Anmeldetag: 15.05.85 



® 


Prioritat: 24.05.84 CH 2548/84 


® 


Anmelder: Ems-lnventa AG, Selnauatrasse 16, 
CH.8039Zarlch (CH) 


® 


Veroffentlichungstag der Anmeldung: 11.12.85 
Patentfalatt 85/50 


® 


Erfinder: WItlwer, Alfred, Rainstrasae 1, 
CH-8172 NIederglatt (CH) 




Benannte Vertragsstaaten: AT BE CH DE FR GB IT LI LU 
NLSE 




Vertreter: Herrmann, Peter Johannes et al, c/o PPS 
Polyvalent Patent Service AG Melllngerstrasse 1 , 
CH-5400 Baden (CH) 



@ Polkorper f Ur elne elektrlsche ZQndvorrlchtung, Verf ahren zu desaen Herstellung und desaen Verwendung. 



< 

CO 
CO 



@ Der Polkdrper (1) fur eine etektrische Zundvorrichtung 
besteht aus einem isoiierenden Tragerelement (2) aus 
Kunststofi mit den Erhebungen (3) und den Erhebungen (5), 
welche partieli in die Metatlschicht (6) hineinragen und zu- 
sammen elne ebene Fl^che bllden, welche die beiden Pole 
der Zundvorrichtung ergeben. 

Die Herstellung des PolkOrpers (1) erfolgt durch Auf- 
bringen einer Metalischicht (8) auf das mit den keilformigen 
Erhebungen (3. 5) versehene TrSgereiement (2) und das an- 
schliessende Entfernen der Spitzen der Erhebungen (3, 5) so 
welt, bis Ebenen mit den Metalischichten (8) entstehen. Da- 
bei werden zwischen den Enden der Erhebung (5) je nach 
Anzahl der Unterbrechungen Zundbrucken gebildet 

Der Polkdrper (1) findet Verwendung in elektrischen 
Zundvorrichtungen. deren Reaktionszeit im Mikrosekunden- 
bereich liegt und somlt fOr Munitionsk&rper geeignet 1st 
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Aufgabe der Erfindung ist es, einen Polkorper zur Verfugung 
2U stellen, welcher in grossen Stijckzahlen wirtschaf tlich 
hergestellt werden kann, ohne dass aufvendige Gravuren In 
einer Metallschicht zur Erzeugung einer Isolierung und Bil- \ 
5 dung einer Zundbriicke erforderlich sind. Die weitere Aufgabe 
ist es^ einen vollstandig verbrennbaren Zunder zur Verfiigunc 
zu stellen. Es ist ebenfalls die Aufgabe, ein Verfahren zur 
Herstellung dieses Polkorpers zu schaffen. 

Die vorgenannte Aufgabe wird erf indungsgemass dadurch ge- 
10 lost, dass das isolierende Tragerelement partiell in die Me- 
tallschicht hineinragt und mit der Oberflache der Metall- 
schicht eine Ebene bildet. 

Der Polkorper besteht in seiner einfachsten Ausfiihrung aus 
einem Tragerelement und einer Metallschicht. Das Tragerele- 
15 ment isoliert durch die Teile, die in die Metallschicht hin- 
einragen und mit dieser eben abschliessen, die leitende 
Schicht. 

Nahere Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den 
Kennzeichen der abhangigen Anspruche. 

20 Gemass Anspruch 2 ist das Tragerelement beidseitig mit ei- 
ner geschlossenen ringformigen Erhebung auf der einen Seite 
und mit einer anderen offenen Erhebung auf der anderen Seite 
versehen, die durch wenigstens eine Zundbriicke unterbrochen 
ist. Diese Erhebungen bilden mit dem Tragerelement eine Ein- 

25 heit und sind im fertigen Polkorper kegelstumpf f ormig ausge- 
bildet. Das hat den Vorteil, dass der leitende Teil und der 
isolierende Teil des Polkorpers unlosbar miteinander verbun- 
den sind und so dem Polkorper eine hohe Stabilitat verlei- 
hen. 

30 In einer weiteren Ausges taltung ist, gemass Anspruch 3, die 
offene Erhebung spiralformig ausgebildet und zwischen ihren 
Enden eine Briicke vorgesehen, Dabei bildet sich eine ZCind- 
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brucke etwa parallel zwischen den Enden der Erhebunq. 

Es ist zweckmassig, gemass Anspruch 4, dass das Tragerele- 
ment randseitig mit einem Absatz versehen ist. Dieser Absatz 
erleichtert den Einbau des Polkorpers in eine elektrische 
Ziindvorrichtung , beispielsweise durch einf aches Einklemmen 
in die entsprechende Aasnehmung der Ziindvorrichtung. 

Gemass Anspruch 5 ist das Tragerelement mit einer zentralen 
Bohrung und wenigstens zwei Randbohrungen versehen. In die- 
sen Bohrungen konnen zweckmassig die elektrischen Anschliisse 
befestigt werden. 

Es ist von Vorteil, gemass Anspruch 6, wenn das Tragerele- 
ment aus einem homogenen Kunststof f teil gefertigt ist. Dazu 
dient ein Kunststoff, der leicht durch Spritzguss zu verar- 
beiten ist, chemische Bestandigkei t aufweist und hohere Tern- 
peraturen aushalt. Als Kunststoffe fur das Tragerelement des 
erf indungsgemassen Polkorpers sind bevorzugt geeignet: Poly- 
amide, Polycarbonate, Polyoximethylene, Polytetraf luorethy- 
lene, Polyurethane , Epoxidharze, Harnstoff- Formaldehydhar- 
ze, vernetzte Polyethylene, insbesondere gefullte Polyamide 
Oder Epoxidharze. 

Besonders von Vorteil ist es , gemass Anspruch 7, wenn der 
Polkorper vollstandig verbrennbar ist. Die vorgenannten 
Kunststoffe weisen den Vorteil auf , dass sie in praxi in ei- 
ner Zundkapsel vollstandig verbrennen. 

Zur Herstellung des Polkorpers empfiehlt es sich, gemass An- 
spruch 8, dass das mit einer zentralen Bohrung und wenig- 
stens zwei Randbohrungen versehene Tragerelement aus Kunst- 
stoff in einem ersten Ver f ahrensschr itt auf der Seite mit 
einer geschlossenen ringformigen Erhebung mit keilformigem 
Profil und auf der anderen Seite mit einer offenen Erhebung 
mit wenigstens einer Hetallschicht beschichtet und die Boh- 
rungen durchbeschichtet werden und dass in einem zweiten 
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Verf ahrensschritt die Spitz^n der Erhebungen bis zur Ebene 



der Metallschicht entfernt werden. Die Erhebungen konnen vor 
einer stetigen Bogenform abweichen und zickzackf ormig r wel- 
lenformig oder meanderf ormig gestaltet sein. Es ist von Vor- 



Hauptverf ahrensschritt en herzustellen. 

Gemass Anspruch 9 ist es zweckmassig, wenn die Metall- 
schicht mechanisch und/oder chemisch und/oder durch Bedamp- 
fen im Hochvakuum auf das Tragerelement aufgebracht wird, 
10 Somit entstehen gut elektrisch leitende und mechanisch feste 
dunne Schichten, In einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm wird 
zuerst eine Metallschicht im Hochvakuum aufgedampftf darauf 
eine Metalschicht chemisch abgeschieden und nochmals eine 
Metallschicht aufgedampft. 

15 Es ist gemass Anspruch 10 von Vorteil, wenn die Erhebungen 
auf beiden Seiten des Tragerelements gleichzeitig bis zur 
Ebene der Metallschicht entfernt werden, Dadurch wird ein 
Arbeitsgang eingespart, 

Nach Anspruch 11 ist es zweckmassig, wenn die Erhebungen 
20 durch Abschmelzen und/oder Abschleifen entfernt werden. Das 
Abschmelzen und/oder Abschleifen entfernt die Erhebungen bis 
zur Ebene der Metallschicht. Dabei entstehen saubere Ober- 
flachen^ welche die erf orderliche Prazision im Mikrometerbe- 
reich aufweisen. 

25 Nach Anspruch 12 ist der Polkorper besonders zur Verwendung 
in elektrischen Z undvorr ichtungen zur Initiierung von Muni- . 
tionskorpern, Projektilen, Raketen, Sprengkorpern und Hohl- 
ladungen geeignet . 

Der Erf indungsgegenstand wird anhand der Zeichnungen an ei- 
30 nigen Beispielen naher erlautert. 
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teil und besonders wirtschaf tlich, den PolkSrper in nur zwei 
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Es zeigen: 

Fig. 1 einen erf indungsgemassen Polkorper im axialen 
Schnitt r 



Fig. 2 eine Draufsicht auf den Polkorper nach Fig. 1, 

5 Fig. 3 eine Unteransicht des Polkorpers nach Fig. 1, 

Fig. 4 eine Variante mit mehreren Zlindbriicken in der Unter- 
ansicht, 



Fig. 5 eine weitere Variante mit einer spiralf ormigen Er- 
hebung und 

10 Fig. 6 einen axialen Schnitt durch das unbeschichtete Tra- 
gerelement. 

Gemass Figur 1 ist ein Polkorper mit 1 bezeichnet. Er be- 
steht aus einem Tragerelement 2 aas Kunststoff , welcher auf 
seiner einen Seite eine kegelstumpf f ormige Erhebung 3 auf- 

15 weist, die im einfachsten Pall einen Kreisring bildet. Diese 
Erhebung 3 kann aber auch eine andere Geometrie aufweisen, 
muss jedoch geschlos^sen sein. Der aussere Umfang des Trager- 
elements 2 ist mit einem Absatz 4 versehen. Die Gegenseite 
weist eine in ihrem Durchmesser kleinere Erhebung 5 gleicher 

20 Art auf, welche jedoch nicht zu einem Ring geschlossen ist. 
Im Tragerelement 2 sind eine zentrale Bohrung 6 und eine 
Oder mehrere Bohrungen 7, 7' angebracht. Der Polkorper 1 ist 
auf seiner ganzen Oberflache, auch im Innern der Bohrungen 
6f 1, 7', mit einer Metallschicht 8 durchplattiert , welche 

25 in der Kegel aus mehreren Schichten besteht. Die elektri- 
schen Anschlusse x, y konnen sowohl in den Bohrungen 6 und 
7, bzw. 7', als auch als Al ternat ivanschlusse v, w an der 
Metallschicht an den bezeichneten Stellen angebracht werden. 

In Figur 2 ist in einer Draufsicht zwischen der zentralen 
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Bohrung 6 und den Bohrungen 7, 7' die Oberflache der Erhe- 
bung 3 im Tragerelement 2 dargestellt. Der Absatz 4 des Tra- 
gerelements 2 bildet einen peripheren Flansch und dient zur ^ 
Befestigung in einer Zundvorrichtung. 

5 In Figur 3 ist die Unteransicht des Polkorpers 1 mit einer 
Zundbrucke 9 dargestellt. Die Ziindbriicke 9 ist zwischen den 
Enden als eine Aussparung in einer im Tragerelement 2 vor- 
handenen ringformigen Erhebung 5 ausgebildet. 

In Figur 4 ist die Erhebung 5' durch mehrere Ziindbrucken 9' 
10 unterbrochen, wobei beispielswelse vier ZundbriScken 9* dar- 
gestellt sind. 

In Figur 5 liegt eine Zundbriicke 9" zwischen den Enden einer 
spiralf ormigen Erhebung 

In Figur 6 ist das unbearbeite te Tragerelement 2 mit den ke- 
15 gelformigen oberen Erhebungen 3, den zundbr uckenseiti gen Er- 
hebungen 5 und dem Absatz 4 dargestellt, wie er der Spritz- 
gussform als Rohling entnommen wird. Die Erhebungen 3, 5 
sind mit Spitzen 30 und 50 versehen. 

Zur Herstellung des Polkorpers wird das in Figur 6 beschrie- 
20 bene Tragerelement 2 beispielsweise durch Bedampfen im Hoch- 
vaJtuum sowohl an seinen Oberflachen als auch innerhalb der 
Bohrungen 6, 7, 7' mit einer Metallschicht 8 durchbeschich- 
tet. Als Metalle sind einzeln oder als Iiegierungen geeignet: 
Nir Crr Al, Pd r Ta, Mn, Ba, Ti , Re, Au . Nach dem Auftragen 
25 der Metallschicht 8 durch Bedampfen wird eine weitere Me- 
tallschicht aus Ag Oder Au im Bereich von 1 bis 50 pm auf 
chemischem Weg* aufgebracht. Es kann eine weitere Schicht in 
bekannter Weise mit den genannten Metallen im Hochvakuum 
aufgedampft werden. 

30 Nach dem Fertigstellen der Beschichtungen werden vorzugswei- 
se beide Seiten gleichzeitig durch Abschmelzen oder Ab- 



AVAILABUe copy 



Ems- Invent a AG 



- 7 - 



84 06 EpX ' 

016^313 



schleifen eingeebnet. Dabei werden die Spitzen 30 bzw. 50 
der Erhebungen 3 bzw. 5, 5', 5" entfernt, Man erhalt eine 
metallische Oberflache, die nur durch die isolierende Kunst- 
stof f-Oberf lache getrennt ist und die gewiinschte Zundbriicke 
5 9 darstellt. 

Der erf indungsgemasse Polkorper 1 hat den Vorteilr dass er 
durch die luckenlose Verbindung zwischen dem isolierenden 
Tragerelement 2 und dem leitenden Teil der Metallschichten 8 
sehr einfach im Aufbau, kompakt, stabil und dennoch prak- 
10 tisch vollstandig verbrennbar ist, leicht in eine Zundvor- 
richtung eingebaut werden kann und in grossen Stuckzahlen 
wirtschaftlich herstellbar ist. 

Der Polkorper 1 ist zur Verwendung in elektrischen Ziindvor- 
richtungen aller Art^ Insbesondere fur Munitionskorper , ge* 
15 eignet* 
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Patentanspruche 



1. Polkorper (1) fiir eine elektrische Zundvorrichtung ^ be- 
stehend aus einem isolierenden Tragerelement (2), auf 
welchem eine Metallschicht (8) wenigstens eine Ziind- 
briacke (9, 9', 9") bildet, dadurch gekennzeichnet , dass 

5 das isolierende Tragerelement (2) partiell in die Me- 

tallschicht (8) hineinragt und mit der Oberflache der 
Metallschicht (8) eine Ebene bildet. (Fig. 1) 

2. Polkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Tragerelement (2) mit einer geschlossenen ringformi- 

10 gen Erhebung (3) auf der einen Seite und mit einer ande- 

ren offenen Erhebung (5, 5', 5") auf der anderen Seite 
versehen ist, die durch wenigstens eine Zundbriicke (9, 
9% 9") unterbrochen ist. (Fig. 2, 3, 4) 

3. Polkorper nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet r dass 
15 die offene Erhebung (5") spiralformig ausgebildet ist 

und dass zwischen ihren Enden eine Briicke (9") vorgese- 
hen ist, (Fig, 5) 

4. Polkorper nach Anspruch If dadurch gekennzeichnet , dass 
das Tragerelement (2) randseitig mit einem Absatz (4) 

20 versehen ist- (Fig. 1) 

5. Polkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Tragerelement (2) mit einer zentralen Bohrung (6) 
und wenigstens zwei Randbohrungen (7, 7') versehen ist. 
(Fig- 1) 

25 6. Polkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
das Tragerelement (2) aus einem homogenen Kunststof f teil 
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gefertigt ist. (Fig. 6) 



7. 



Polkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
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10 



15 



20 



25 



er vollstandig verbrennbar ist. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Polkorpers (1) nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das mit einer 
zentralen Bohrung (6) und wenigstens zwei Randbohrungen 
(7, 7') versehene Tragerelement (2) aus Kunststoff in 
einem ersten Ver f ahrensschri tt auf der Seite mit einer 
geschlossenen ringformigen Erhebung (3) mit keilformigera 
Profil und auf der anderen Seite mit einer offenen Er- 
hebung (5, 5'r 5") mit wenigstens einer Metallschicht 
(8) beschichtet und die Bohrungen (6, 7, ?•) durchbe- 
schichtet werden, und dass in einem zweiten Verfahrens- 
schritt die Spitzen (30, 50) der Erhebungen (3, 5, 5' 
5") bis zur Ebene der Metallschicht (8) entfernt wer- 
den. {Fig. 6? Fig. 1) 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Metallschicht (8) mechanisch und/cder chemisch und/ 
Oder d urch Bedampfen im Hochvakuum auf das Tragerelement 
(2) aufgebracht wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Erhebungen (3, 5, 5' 5") auf beiden Seiten des Tra- 
gerelements (2) gleichzeitig bis zur Ebene der Metall- 
schicht (8) entfernt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Erhebungen (3, 5, 5' 5") durch Abschmelzen und/oder 
Abschleifen entfernt werden. 

12. Verwendung des Polkorpers (1) nach den Anspruchen 1 bis 
8 in elektrischen Ziindvorr ichtungen zur Initiierung von 
Munitionskorpern, Projektilen, Rake ten, Sprengkorpern 
und Hohlladungen. 
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